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Pengecoran logam merupakan bagian dari industri hulu dalam bidang
manufaktur, yang terdiri dari proses pembuatan pola, pembuatan cetakan dan inti,
peleburan, pembongkaran, pembersihan dan pengerjaan akhir. Dimana peleburan itu
sendiri mencairkan logam hingga kemudian dituangkan kedalam cetakan dan

didinginkan hingga membeku.

Produk coran yang berupa pipe reducer @ 12" ke @ 10" berbahan FC25, yang
harus diperhatikan dalam pembuatan benda cor adalah sifat mekanik dari produk
benda cor tersebut. Dengan adanya simulasi menggunakan perangkat lunak SolidCast
yang dilakukan sebagai alat bantu dalam memodelkan proses pengecoran sebelum
produk cor yang sebenarnya dibuat, sehingga mengurangi resiko kegagalan produksi

dan porositas yang terjadi.

Dengan simulasi SolidCast dari model cetakan coran yang dibuat di lapangan ,
dapat memprediksi area pada beda cor yang berkemungkinan terjadi penyusutan dan
rawan terjadi porositas yang dapat dilihat secara 3 dimensi, sehingga mengurangi

proses trial dan error untuk mengurangi cacat produk seperti densitas dan porositas.

Dari hasil simulasi SolidCast pada model yang dibangun dari data dimensi di
lapangan didapat nilai density sebesar 0,3133 yang dimana menunjukkan densitas
yang rendah sehingga potensi terjadinya porositas dan penyusutan besar. Sehingga

dilakukan pemodelan ulang yang ke-2 untuk mengatasi masalah tersebut.
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Dengan perhitungan simulasi Gating Design Wizard , dapat diketahui jumlah
dan dimensi Riser yang seharusnya untuk meningkatkan nilai densitas yang ada. Pada
simulasi yang ke-2 penambahan jumlah Riser dari simulasi Gating Design Wizard
berupa Excel Office file sejumlah 3 buah dengan Height Diameter Ratio sebesar 1,
sehingga diperoleh dimensi Riser 1 = @ 131,6 x 131,6 mm , Riser 2 = @ 116,1 X
116,1 mm dan Riser 3 = @ 81,5 x 81,5 mm. Sehingga dari penambahan diameter
tersebut dapat menaikan nilai dari densitas yang ada pada produk coran pada simulasi
yang mengalami peningkatan dari 0,3133 menjadi 0,9967 sebesar 68%. Dengan
naiknya nilai densitas maka dipastikan porositas juga akan menurun Sedangkan nilai
yield casting didapat sebesar 74,05 % dari simulasi yang ke-2.
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SUMMARY

Design Simulation Channels On Making Pipe Fitting Reducer @ 12”7 To @ 10”
FC25 With SolidCast Software; Dada Yuli Kurniawan, 101910101054; 2014; 72
pages; Tier One study program Mechanical Engineering, Department of Mechanical

Engineering, Faculty of Engineering, University of Jember.

Metal casting is part of the upstream industry in manufacturing, which
consists of the process of making a pattern, mold and core-making, smelting,
disassembly, cleaning, and working late. Where the joints melt melting metal until

then poured into molds and cooled to freezing.

Casting products in the form of a pipe reducer @ 12 to @ 10 made FC25,
which must be considered in making the casting is the mechanical properties of the
cast product object. With the use of simulation software SolidCast performed as a
modeling tool in casting process before the actual castings are made, thus reducing

the risk of production failures and defects that occur.

With SolidCast simulation of the model mold castings made in the field, can
predict areas that are likely to be different cast shrinks and prone to defects which
can be viewed as a cast 3-dimensional, thus reducing the process of trial and error to

reduce product defects such as density and porosity.

From the simulation results SolidCast on the model built from the data
obtained dimension field value where the density of 0.3133 which indicates a low
density so that the potential for big and shrinkage porosity. So done remodeling the

2nd to resolve the issue.

With simulation calculations Gating Design Wizard, can know the number

and dimensions of the riser is supposed to increase the value of existing density. In



the simulation the 2nd addition of the Riser of a simulation Gating Design Wizard
Office Excel file number 3 pieces with Height Diameter Ratio of 1, in order to obtain
the dimensions Riser 1 = @ 131.6 x 131.6 mm, Riser 2 = @ 116, 1 x 116.1 mm and
Riser 3 = @ 81.5 x 81.5 mm. So that the diameter of the addition can increase the
value of the existing density in the simulation of casting products which has increased
from 0.3133 becomes .9967 by 68%. With higher density values then certainly
porosity also decreases, while the value obtained for the casting yield 74.05% of

simulations 2nd
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